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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von dusenartigen 
Ausbruchen in Sprtiharmen fur Geschirrspiilmaschinen 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vonichtung zum Herstellen von dQsenartigen 
AusbrOchen in SprQharmen fOr Geschin^pQImaschinen. 

Bei bekannten Verfahren und Vonichtungen zum Herstellen von dQsenartigen AusbrO- 
chen in SprQharmen fQr GeschinrspQImaschinen werden die aus Kunststoff bestehenden 
SprQharme mittels eines sogenannten Extrusionsblasverfahrens hergestellt, d.h. ein gra- 
nulat- Oder pulverfdrmig vorliegender Kunststoff wird In einem thenrilschen Verfahren 
plastifiziert und diese hoch viskose Masse anschlieBend durch ein formgebendes Werk- 
zeug in eine entsprechende Form gebracht Da die SprQharme hohl ausgebildet sind, wird 
als AusgangskSrper zur Herstellung der SprQharme ein gemaB beschriebenem Extrudier- 
verfahren hergestellter Schlauch venwendet. der auf eine gewisse Temperatur erwSrmt 
und in diesem verfomnbaren Zustand durch ein entsprechendes Blaseverfahren in ein 
gekQhItes Profilwerkzeug gepresst wird. Der so hengestellte SprQharmrohling weist alle 
iVIerkmale des fertiggestellten Sprtiharms auf, bis auf die ausgesparten dQsenartigen 
Ausbruche, die in einem zweiten Fertigungsschritt hergestellt werden mQssen. 

Da die dusenartigen Ausbruche Offnungen sind, ist es gegenwSrtig nicht mfiglich, die dQ- 
senartigen AusbrQche bereits wahrend des Extrusionsblasverfahrens herzustellen. Hierzu 
sind die Bereiche des Spruhamirohlings, die fQr die dQsenartigen AusbrQche vorgesehen 
sind als sog. Dome ausgebildet, die in einem weiteren Fertigungsverfahren entfemt bzw. 
bearbeitet werden mQssen. 

Herk6mmlichenA/eise werden die Spruharmrohlinge zur Herstellung der dQsenartigen 
Ausbruche einem schneidenden oder spanenden Verfahren unterzogen. wobei die dQ- 
senartigen Ausbruche mittels Schneidmessern Oder Fraskopfe, d.h. Fingerfraser und/oder 
Spiralbohrern hergestellt werden, beispielsweise indem die Qberstehenden Dome abge- 
schnitten oder abgefrast werden. 
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Die herkdmmlichen Verfahren zum Herstellen von dusenartigen Ausbruchen in Spruhar- 
men sind dalier kostenintensiv und benotigen Nacharbeitungsvorrichtungen in die die 
Spruharmrohlinge eingespannt werden mQssen, die einem gewissen VerschlelB und da- 
mit der Instandhaltung unterllegen. 

Als nachteiiig hat sich femer herausgestellt, dass Variationen der dusenartigen AusbrQche 
in den Spruharmen ein Umrusten der Nacharbeitungsvorrichtungen erforderlich machen, 
da insbesondere die jeweilige Form der dusenartigen AusbrQche als auch der Winkel des 
Dusenkanals fur die Wirkweise des Spruharms von entscheidender Bedeutung ist, jedoch 
das Umrusten und Anpassen der Nacharbeitungsvorrichtungen zeitaufwendig, mecha- 
nisch anspruchsvoll und kostenintensiv ist. Weiterhin ergibt sich ein zeitlicher und kosten- 
intensiver Aufwand fur Testlaufe der Vorrichtungen und von Musteranfertigungen der 
SprQharme. 

Aufgabe der voriiegenden Erfindung ist es daher, eine Vorrichtung und ein Verfahren zum 
Herstellen von dQsenartigen Ausbruchen in Spruharmen fur Geschirrspulmaschinen be- 
reitzustellen. welches es ermSglicht, die Form der dusenartigen AusbrQche in Spruharmen 
auch bei nur einem SprQharm rasch abzuandem und bei unterschiedlichen SprQharmen 
im Herstellungsprozess unterschiedliche Dusengeometrien vorzusehen. 

Diese Aufgabe wird durch das erfindungsgemaBe Verfahren mit den Merkmalen gemaB 
Anspruch 1 sowie durch die erfindungsgemaBe Vorrichtung mit den Merkmalen gemaB 
des weiteren unabhSngigen Anspruchs gelost. Vorteilhafte Welterbildungen der voriie- 
genden Erfindung sind in UnteransprQchen gekennzeichnet. 

Bei den erfindungsgemSBen Verfahren zum Herstellen von dQsenartigen AusbrQchen in 
SprQharmen fQr Geschin^pQlmaschinen werden nach Ferligstellen des SprQharmrohlings 
dQsenartige AusbrQche unterschiedlicher Fonngebung mittels Laser aus der Oberflache 
des SprQharmrohlings herausgeschnitten. 

Durch die erfindungsgemaBe Venwendung von Laser kann der Laser beim Herausschnei- 
den der dQsenartigen AusbrQche so gefQhrt werden. dass die Wandungen des DQsenka- 
nals so ausgebildet sind, dass gewQnschte, aber keine unnotigen Turbuienzen des 
austretenden SprQhstrahl im Nahbereich des DQsenaustritts erfolgen, d.h. das 
Stromungsverhalten des SprQhstrahles ist durch eine entsprechende Verwendung des 
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verhaKen des SprQhstrahles ist durch eine entsprechende Verwendung des Lasers 
einstellbar. Aufgrund einer scharfkantigen Ausfiihmng der diisenartigen Ausbriiche kann 
z.B. eine EinschnQrung des Austrittsstrahls erzeugt warden, die durch die Ausflusszahl p 
bestimmt wird. Diese Ausflusszahl m hat eine VergrQBerung der DQsenquerschnittsflache 
zur Folge. wodurch Verstopfungen oder Verschmutzungen der dQsenartigen AusbrQche 
vermieden werden. 

Vorteilhafterweise konnen die Ausbriiche unterschledliche Formen aufweisen, die von 
einer Kreisfonrt abweichen, wie beispielsweise ellipsen-, wellenfermig, rechteckig, rauten- 
fdrmig etc. 

Bei einer bevorzugten Variante des erfindungsgemSBen Verfahrens ist der Laser zum 
Ausschneiden der dOsenartigen AusbrQche in seiner Lage leicht verschiebbar und 
schwenkbar, so dass nicht nur die Form der DQsenkanSle unterechiedlich ausgebildet 
werden kann, sondern auch der DQsenkanal als solcher unterschiedliche Neigungswinkel 
aufweisen kann. 

Die erfindungsgemaiie Vonichtung zum DurchfQhren eines Verfahrens zum Herstellen 
von diisenartigen Ausbrtichen weist eine Vom'chtung zum Fixieren des SprQhamirohlings 
auf und einen entsprechend positionierbaren Laser, der so an die Fixiervorrichtung ange- 
ordnet wird. dass die Oberflflche des SprQhamirohlings mit dQsenartigen Ausbrilchen 
versehbar ist. 

Die erfindungsgemaUe Vonichtung weist den Vorteil auf, dass der zum Herausschneiden 
der dQsenartigen AusbrQche verwendete Laser in seiner Lage zur Oberflache des SprQh- 
anns leicht variierbar ausgestaltet ist, so dass unterschiedliche IWuster fQr die Anordnung 
der Ausbriiche nach kurzen RQstzeiten bzw. Umprogrammierzeiten hergestellt werden 
kdnnen. 

Von besonderem Vorteil ist hierbei. dass die jeweilige Haltemng des Lasers keine me- 
chanischen Krafte erfahren muss und somit eine Vorrichtung gewShit werden kann, die 
l<ostengQnstig hergestellt werden kann. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen von dusenartigen Ausbruchen in Spruhamien fur Ge- 
schirrspulmaschinen, dadurch gekennzeichnet, dass nach Fertigstellen des 
Spruharmrohlings dusenartige Ausbruche mittels Laser aus der OberflSche des 
Spruharmrohlings herausgeschnitten werden. 

2. Verfahren zum Herstellen von dusenartigen Ausbruchen nach Anspruch 1 , da- 
durch gekennzeichnet, dass die Ausbruche Formen aufweisen, die von einer 
Kreisform abweichen. 

3. Vorrichtung zum Durchfuhren eines Verfahrens zum Herstellen von dusenartigen 
Ausbruchen nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass eine Vor- 
richtung zum Fixieren des Spruharmrohlings vorgesehen ist und ein entspre- 
chend position ierbarer Laser so an diese Fixiervorrichtung angeordnet wird, dass 
die Oberflache des Spruharmrohlings mit dusenartigen Ausbruchen versehbar 
ist. 
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ZUSAMMENFASSUNG 

Verfohren und Vorrichtung zum Hersteilen von dQsenartigen AusbrQchen 
in Spriiharmen fQr GeschirrspQimaschinen 

Die Aufgabe der vorliegenden Erflndung, eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Herstei- 
len von dQsenartigen Ausbrilchen in SprOhamien fQr GeschirrspQimaschinen bereltzustel- 
len, welches es ennaglicht, die Fomi der dQsenartigen Ausbruche In SprQhamien auch 
bei nur einem SprQhanti rasch abzuSndem und bei unterschiedlichen SprQhamien Im 
Herstellungsprozess unterschiedliche DQsengeometrien vorzusehen, wird durch das er- 
findungsgemaiXe Verfahren zum Hersteilen von dQsenartigen AusbrQchen in Spriiharmen 
fur Geschin-spQImaschinen dadurch geldst, dass nach Fertlgstellen des Spriihannrohlings 
dOsenartige AusbrQche unterschiedlicher Fonngebung mitlels Laser aus der OberfiSche 
des SprQharmrohlings herausgeschnitten werden. 
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